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A structural member 12, such as located in a 
vehicle dashboard, comprises a channel shaped 
member 20 reinforced with a hollow blow moulded 
member 22. The channel shaped member has three 
sides and may be formed from a metal such as 
aluminium, copper, iron or an alloy thereof. The 
blow moulded member is selected from a group of 
thermoplastic resins, and may have a first portion 
that follows the three sides of the channel member 
and a second portion that is connected to the first 
portion so as to define the hollow interior 24. The 
channel shaped member may have a plurality of 
openings 44a, 44b such that the blow moulded 
member forms a retention bulb 50a, 50b around the 
opening to mechanically bond the two parts 
together. The blow moulded member may also be 
moulded around a flange 38 projecting outwardly 
from the channel shaped member.; A method of 
forming such a structural member is also disclosed. 
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@) Aus einem Metall geformtes und durch ein biasgeformtes Tell verstarktes Strukturverbundba uteil 

(57) Die vorliegende Erfindung is! allgomoin auf ein Struk 
turbauteil gerichtet, das aus oinom Metallblechtoil go- 
to rmt ist und durch ein biasgeformtes Toil vorstarkt wird. 
Das MeTallblechteil hat die Form nines Kanalprofils mit 
drei Seitenflachen. Das blasgoformte Toil hesteht aus ei- 
nem ersten Abschnitt, dor an don drei Seitenflachen des 
Kanalprofils anliegt, und einem /wciton zur Bildung eines 
Hoh Ira urns mit dem ersten vorbundonon Abschnitt. Das 
Metal Iblechteil hat eine Viel/ahl von Offnungen, so dass 
das blasgeformle Teil eine Haltowulst rings urn die Off- 
nungen bildet. 
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Beschreibung 

Technisches Gebiet der Erfindung 

[0001] Die vorlicgendc Erfindung bci.rilTi.cin Siruki.urbau- 
teil, das aus einern Metal 1 geforrni isi und durch ein blasge- 
formtes Teii verstiirkl wird. Im en&eren Sinne belri fFl die Er- 
(inching ein aus gepragtem Mel all gefonnl.es Strukturbauieil, 
das blasgeformten hohlen Kunslstoff im lnncrcn des geprag- 
t en Metal Is aufweist. 

Hi n te rg ru n d der E r I i n c 1 u n g 

[ 0002 J I n der Kon s tru k ti o n vo n A ut.o mobile n wi rd h e u tz u - 
tage intensiv nach neuen Vcrfahrcn zur Fcrtigung leichlcrer 
Komponenlen mil gesteigerler slrukiurelier Festigkcil ge~ 
sucht. Derartige Leichtbaukomponenien finden Anwendung 
in A u tomo bi 1 k ompone n ten wi e I * ah rze u g sil zen , Que rira 
gern, Stiitzelementen usw. Bs ist auBerdem erwunschi, dass 
die Anzahl der Komponenlen eines Amos verringerl wird, 
indent cine Komponenle rvtchr als cine Funk Hon erfulll. Was 
die Fahrzeugquertrager anbelangt, so isi bi slang aufdie Nut - 
zung der strukturellen Inlcgrifat der AuBenlufleinlasskanale 
fur die Stiitzung des Grundbauteils sebr viel Aufmerksam- 
keit gerichtet worden. Diese bisherigen Konstruklionen er- 
rorderten nonnalerwci.se eine belrachllichc Vcrslarkung mil 
einer zusalzlicher Halterurm fur die Lenksaule. 

Zusarnrnenfassende Beschreibung der Erfindung 

1 0003 1 Entsprechend der Vorzugsausflihrung dcr vorlie- 
genden Erfindung wird ein Slruklurbauleil aus gepragtem 
Metal 1 gefornit. Vorzugsweise bildei das MciallbJcchieil ci- 
nen Kanal mil drei Seiien. Das Blechleil wird durch ein bias- 
geforrntes Teil verstarki. Das blasgcformic Teil bcsiehl aus 
ein em ersten Abschnil.t, der an den drei Seiten des K a rials 
anliegt, und einern zweilen zur Bildung eines Hohlraums 
mil dem ersten verbundenen AbsehnitL Der Hohlraum des 
rohrfbrmigen Teils ermogliclu das Hindurehstromen von 
Luft durch das StrukturbauteiL so dass es mehr als eine 
Funktion zu erfiillen vermag. 

[0004] Zur Verbindung des Melallbieebleils mil. dem blas- 
geformten Teil ist das Melallbleehleil mil. einer Vielzahl von 
OiTnungen versehen. Das blasgeformte Teil bildei Haltewul- 
ste rings um die Vielzahl von Offnungcn, so dass das Metal 1- 
b lech teil mit dem blasgeformten Teil mechanise h vcrbunden 
ist. AuBerdem umhUllt das blasgcformic Teil einen vorstc- 
henden Rand des Metal Lb lech lei Is. 

Kurzbeschreibung der Zeichnunge-n 

[0005] Weil ere Me rk male der Erfindung gehen a lis der 
folgenden Beschreibung und den zugehorigen Zcichnungen 
hervor, in denen darstellen: 

[0006] Fig, 1 eine Vorderansichl der in ein Fahrzeug ein- 
gebauten Armaturentafel enlsprechend den Lehren dieser 
Erfi ndung; 

[0007] Fig. 2 eine Vorderansichl des Sl.ruklurbauleils enl- 
sprechend den Lehren dieser Erfindung; 
[0008] Fig. 3 eine Ruckansieht des Sl.rukturbaul.eils mit 
dem blasgeformten Teil enlsprechend den Lehren dieser Er- 
findung; 

[0009] Fig. 4 eine perspckli vise lie Vorderansichl ties 
Strukturbauteils entsprechend den Lehren dieser Erfindung; 
und 

[0010] Fig. 5 eine Schnittansieht des Strukturbauteils mil 
den Haltewiilsten enlsprechend den Lehren dieser Erfin- 
dung. 



Ausfiihrliche Beschreibung der Vorzugsausgestaltung 

[00 11 J Die folgende Beschreibung der Vorzugsausgestal- 
tung isi lediglich cxemplarischer Natur und in keinerlei 

5 Weisc dazu bestimrnt, die Erfindung, ihre Anwendung oder 
ihre VerwendungsfalLe einzusehranken. 
[0012] Bezug nehmend, insbesondere auf die Zcichnun- 
gen, wird cine Armaturentafel, die das erlindungsgemaBe 
verstarkle Strukturbauieil entsprechend den Lehren dieser 

10 Erfindung in sich einsehlieBt, durch die Bezugsnummer 10 
bezeich net. 

1 0013] Wie Fig. 1 zeigt, ist die Armaturentafel in das In- 
nere eines Kraft fabrzeugs eingebaul und enthalt ein Slruk- 
lurbauleil 12, Das Slruklurbauleil 12 besteht aus einern 
15 Querbauteil 14 und einern Stutzbauteil 16. Das Querbauteil 
14 crstrcckl sich horizontal qucr durch das In nere des Fabr- 
zeugs. Das Querbauleil 14 erstreclct sich von einer A-Saule 
IK bis zu einer anderen A-Saule 18. AuBerdem hat das Quer- 
bauteil 14, wie in den Fig. 1 und 2 gezeigt, eine Offnung 17 
20 zur Aufnahme der Lcnksaulc. Allernativ kann das Querbau- 
leil 14 we it ere Pn'ige- oder S tan /.form un gen zur Anbringung 
verschiedener Komponenlen, wie eines Handschuhfachs, ei- 
nes Audiosystems, einer Anzeige fiir die STeuerung dcr Kli- 
maanlage, eines Beifahrerairbags usw., en thai ten. 
25 [0014] Das Stutzbauteil 16 ist im Wesem lichen senkrecht 
zum Querbauleil 14 angeordnet und dient als Stulze fur das 
Querbauteil 14. Das Stutzbauteil 16 ist an einern Endc 13 am 
Querbauleil 14 und am anderen Hnde 15 am Boden (nicht 
dargcstclli) des Kraftfahrzeugs angebrachl. Das Struktur- 

30 baureil 12 bildei das Grundbauteil der Armaturentafel 10 
und isi mil Schaum oder Kunsisloff verkleidet, um der Ar- 
maturentafcl 10 ein anspreehendes Ausschcn zu vcrlcihen. 
|0()15] Wie in den Fig. 2, 3 und 4 gezeigt, ist das Struktur- 
bauieil 12 aus einern Metallblechteil 20 und einern blasge- 

35 lorn u en Teil 22 gefertigl. Das blasgeformte Teil 22 verleiht 
dem Slruklurbauleil 12 strukturelle Integritat. Vorzugsweise 
hat das blasgeformte Teil 22 einen Hohlraum 24, so dass 
Luft, angedeutet durch Pfeile26 (in Fig. 4), durch das Struk- 
turbauieil 12 hindurchstrornt. 

10 1 00 1 6 ] Ob wo hi in de n Zcichnungen ei ne das S tru kturbau- 
leil 12 mil einern Querbauteil 14 und einern Stutzbauteil 16 
en! hall endc Armaturentafel 10 gezeig! und besehrieben 
wird, gilt als einbegriffen, dass das STrukturbauteil 12 nicht 
auf die ausschlieBliche Vcrwendung in dieser Anordnung 

45 bcschrankl ist. Das Strukturbauieil 12 kann in einer Anzahl 
von Komponenten in einern Kraftfahrzeug verwendet wcr- 
den. Es kann beispielsweise als ein Kanal in der Klimaan- 
lage cities Fahrzcugs oder fur das Fluid im Kuhlsystcrn ver- 
wendet werden. Allernativ kann das Slruklurbauleil in ande- 

50 ren An wen dungs fallen verwendet werden, die nichts mit 
Kraltfahrzeugen zu tun haben, wie z. B. als Kanal fur die 
elektrischen Leitungen in Gebaudewanden usw. 
|0017 j Wie in den Fig. 2 und 3 gezeigt, hat das Metall- 
blechteil 20 die Form eines Kan als mil drei Seiten. Vbrzugs- 

55 weise hat das Metallblechteil 20 einen "C-formigen" Quer- 
schnitt. Allernativ kann das Metallblechteil 20 abhangig von 
der Kranfahrzeugkoniporiente jc.de anciere Form haben. Wie 
in Fig. 2 gezeigt, bildei das Meiallblcchteil 20 eine Grund- 
flache 30 und eine Anzahl von Seiien 32 und 34, die sich 

C>o von dcr Grundilache 30 aus in axial er Richtung erstrecken. 
Vorzugsweise liegen die Seiten 32 und 34 parallel zueinan- 
der, so dass sie eine In nen (lac be oder einen Kanal 36 bilden. 
{001 8 1 Bezug nehmend insbesondere auf Fig. 4 schlicBl 
das Melallbleehleil 20 auBerdem mindestens cine Randzone 

6S 38 ein, die von den Seiten 32 und 34 des Mctallblechteils 20 
ausgeht, Allernativ kann das Metallblechteil 20 die Rand- 
zone 38 en thai ten oder nicht enlhalten. Wie weiter unten er- 
lautert, wird ein Abschnitt der Randzone 38 von dem bias- 
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geformten Teil 22 u inbuilt, urn dieses mil clem Metallblech- 
teil 20 haftend zu verbinden. Vorzugsweise ha! das Met all - 
bleehteil 20 eine Dicke von etwa 0,5 nun bis 1,5 nun. Vor- 
zugsweise wird das Metallblechtcil 20 aus einer Werkstoff- 
gruppe ausgewahlt, die Aluminium, Risen, Kupfer unci de- 5 
ren Legierungen umfassl. 

[0019] Wie in den Fig. 4 und 5 gezeigl, weisl das Metall- 
blechteil 20 eine Anzahl von Offnungen 44a, 44b und 44c 
auf, Diese Offnungen 44a, 44b und 44e konnen in der 
Grundflache 30 oder in den beiden Sciicnflaehen 32 oder 34 10 
des Metal lblechtei Is 20 ausgcbildel sein. Vorzugsweise wer- 
den die Offnungen 44a, 44b und 44c dureh Loch en des Me- 
tallblechteils 20 ausgebildet. Wie weilcr unlcn crlauterl 
wird, unlerstiitzen diese Offnungen 44a, 44b und 44c die 
haftende Verbindung des Metallbiechieils 20 mi! dem bias- 15 
geformten Teil 22. 

[0020] Wie in den Figuren gezeigl und oben erlautert, em- 
hall das Strukturbauleil 12 audi ein blasgeibrmt.es Teil 22. 
Das blasgeformte Teil 22 verleihl dem Metal lblechtei 1 20 
strukturelle Integrital. Wie in den Fij*. 3 und 4 gezeigl, full! 20 
das blasgeformte Teil 22 den Innenruam 36 des Metallbiech- 
ieils 20. 

[0021] Bezug nehmend insbesonderc auf Fig, 4 und 5 hat 
das blasgefonnte Teil 22 einen crsicn Abschnill 37 und ei~ 
nen zweiten Abschnill 39. Wie in den Figuren zu sehen, urn- 25 
kleidel der ersie Abschnill 37 des blasuefornil.es Teils 22 die 
Grundflache 30 und die Seitenilachen 32 und 34 des Metal 1- 
bleehteils 20. Der zweite Abschnill. 39 is! mil dem ersten 
Abschnill 37 verbunden und bildel eine oh ere Flache 46 
zwischen den Seitenflachcn 32 unci 34 in einer solchen 30 
Weise, dass die obere Flache 46 des blasecforml.es Teils 22 

V./ 

im Weseni lichen parallel zur Grundfiache 30 des Metall- 
biechieils 20 liegt. Der ersie Abschnill 37 und der zweite 
Abschnitt. 39 bilden den llohlraum 24 im lnneren des bias- 
geforrntes Teils 22. Vorzugsweise sind der ersie Abschnill 35 
37 und der zweite Abschnill 39 als ein in! eg rales Teil ausge- 
bildet. Vorzugsweise ist das blasgefonnte Teil 22 in Form ei- 
nes hohlen, rohrartigen 'lei Is inncrhalb des Metallbiechieils 
20 angeordnet, so dass Lull durch das Siruklurbauleil 12 
hindurehstromen kan n . Vorzugs we i se w i rd das b 1 asge form 1 e 10 
Teil 22 aus einer Werksioffgruppe ausgewahlt, die Thermo- 
plastc, wie PRr oder Nylon, cnl.hah. All.ernativ kann, wie in 
Fig. 2 gezeigl, das Strukturbauleil 12 znvor iesigelegte Off- 
nungen 45 enthalten, durch die Lull in das Sl.ru let urbauleil 
12 einslromen kann. Vorzugsweise hat das blasgefonnte lei I 'IS 
22 eine Dicke von eiwa 1 mm bis etwa 6 mm. Alternativ 
kann das blasgefonnte Teil 22 Rippen (nichi dargestellt) zur 
Vcrstarkung des Strukturbautcils 12 aufweiscn. 
[0022] Wie in den Fig. 4 und 5 gezeigl, weisl das Met all- 
b lec hte i 1 20 z ur Hers leliung ein e r h a f te n d en Verb i rid u n g des 50 
Metallbiechieils 20 mil dem blasgefonnien Teil 22 eine An- 
zahl von Offnungen 44a, 44b und 44c auf. Obwohl in den 
Zeiehnungen nur 3 Offnungen im Mela lib lechi.eil 20 darge- 
stellt sind, gilt als einbegriffen, dass auch entweder mehr als 
3 oder weniger als 3 Offnungen im Mel all bleehteil 20 vor- 55 
handen sein konnen. Das blasgeibrmte Teil 22 bildel eine 
Halt.ewulsl.50a, 50b und 50c in den OlTnungcn 44a, 44b und 
44c. Die Hal tewu Isle 50a, 50b und 50c liefern die nolwen- 
dige rnechanische Verbindung fur den Zusammenhall des 
Metallbiechieils 20 und des blasgefonnien Teils 22. Zur ft) 
weitergehenden Verbindung des Metallbiechieils 20 und des 
blasgeforrnien Teils 22 wird das blasgefonnte Teil 22 uber 
die Randzone3S (wie in Fig. 4 gezeigl) geforml, so dass ein 
Abschnitt der Randzone 38 zwischen den blasgefonnien 
Teilen 22 eingeschlossen wird. 65 
{0023] Zur 1 lersiellung einer haftenden Verbindung des 
Metal lblechtei Is 20 mil dem blasgeforrnien Teil 22 wird der 
folgende Prozess durcligefiihri. Ein zuvor gepragtes Metal 1- 
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bleehteil 20 wird in ein Blasformwerkzeug eingelegt. Das in 
der Lirfindung verwendete Blasformwerkzeug ist im Stand 
der Technik iiblich. Der Werkstoff zur Formung des blasge- 
fonnien Teils 22 in geschmolzener Form wird in den Innen- 
raum 36 des Mei.allblechl.eils 20 eingeleilet. Tnfolge des Vor- 
handenseins der Offnungen 44a, 44b und 44c fliefit die 
Werkstoffschnielze durch die Offnungen 44a, 44b und 44c. 
Die Werkstoffschmelze wird dann nach den herkdmmlichen 
Blasformverfahren blasgeformt, urn das einen llohlraum 
aufweisende blasgefonnte Teil 22 im Tnneren 36 des Metall- 
biechieils 20 anzuordnen. AuBerdem werden die Haltewul- 
ste 50a, 50b und 50c ausgebildet, wenn der uberschussige 
Werkstoff in geschmolzener Form in die Offnungen 44a, 
44b und 44c IlieBt. Geschmolzener Werkstoff kann ferner 
iibcr die Randzone 38 flieBen, so dass ein Teil der Randzone 
38 zwischen den bl asge form ten Teilen 22 eingeschlossen 
wird. 

{0024] Wie jede mil dem Fach vertraute Person aus der 
voranstehenden Beschreibung und aus den Zeiehnungen 
und Anspriichen ent rich men kann, konnen Modifikationen 
und Veranderungen der Vorzugsausgestaltung der Erfindung 
vorgenommen werden, ohne dass der Geltungsbereich der 
Erfindung, wie er durch die folgenden Anspriiche definiert 
ist, verlassen wird. 

Patenianspruche 

F Bin Strukturbauleil bestehend aus: 

e i n em K a n a 1 pro fi 1 te i 1 mi t d rei S ei te n , 

mindestens einer in dem Kanalprofilteil gebildeten Off- 

nung, 

einem im lnneren des Kanalprofil teils angcordnct.cn 
b 1 as ge for rn te n ' l e i 1 , 

wobei das blasgefonnte Teil einen ersten Abschnitt und 
einen zweiten Abschnill in solcher Weise aufweisl, 
dass der ersie Abschnitt die drei Seilen des Kanalpro- 
flls bedeck! und der zweite Abschnill zur Bildung eines 
Hohlraums im lnneren des blasgeforrnien Teils mil 
dem ersten Abschnitt verbunden ist. 

2. Das Strukturbauleil nach Anspruch ], wobei das 
bl asge formic Teil eine rialtewulst urn die mindestens 
eine Offnung herurn bildel. 

3. Das Strukturbauleil nach Anspruch 2, wobei die 
llaltewulst das Kanalprofilteil mechanisch mil dem 
blasgeforrnien Teil haftend verbindel. 

4. Das Siruklurbauleil nach Anspruch 1, wobei das 
Kanalprofilteil einen C-fonnigen Querschnitt bildel. 

5. Das Strukturbauleil nach Anspruch T, wobei das 
Kanalprofilteil aus einer Gruppe ausgewahlt wird, die 
Aluminium, Risen, Kupfer oder Legierungen von Alu- 
minium, Kupfer oder Risen umfassl. 

6. Das Strukturbauleil nach Anspruch 1, wobei das 
blasgefonnte Teil aus einer Oruppe von Thermoplasl- 
kunstharzen ausgewahlt. wird. 

7. Das Strukturbauleil nach Anspruch 1, wobei das 
Kanalprofilteil eine Dicke im Bereich von 0,5 mm bis 
1 ,5 mm hat. 

8. Das Strukturbauleil nach Anspruch 1, wobei das 
blasgeibrmte Teil eine Dicke von 1 mm bis 6 mm hat. 

9. Das Siruklurbauleil nach Anspruch 1, wobei das 
Kanalprofilteil eine von einer der drei Seiten nach au- 
Ben vorslehende Randzone hat. 

10. Das Strukturbauleil nach Anspruch 9, wobei das 
blasgefonnte Teil einen Teil der Randzone der art um- 
schlieBt, dass das Kanalprofilteil und das blasgefonnte 
Teil miteinander haftend verbunden werden. 

11. Rin in ein Kraftfahrzeug eingebautes Strukturbau- 
leil bestehend aus: 
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einem Kanalprofilieil mil drei Seiien, 

mindestens einer in dem Kanalprofilieil gcbildeten OlT- 

nung, 

einem im Inneren des Kan a 1 pro 111 lei Is angeordnetcn 
blasgefonni.cn Teil, 5 
wobei das blasgeformle Teil einen ersien Abschnitt und 
einen zweilen Abschnitt in soldier Weise aufweist, 
dass der ersie Abschnitt die drei Seiien des Kanalpro- 
fils bedeck t und der zweite Abschnitt zur Bildung eines 
Hohlraums im Inneren des blasgcforrnien Teils mil to 
dem ersien Absehnill verbunden is! unci 
mindestens eine Haltewulst (lurch cias blasgeformle 
Teil urn mindestens eine 0 tinting he ruin in solcher 
Weise gebildet wird, dass das Kanalprofilieil und das 
blasgeformle Teil miteinander haftend verbunden sver- 15 
den. 

12. Das Slruklurbauteil nach Anspruch 11, wobei das 
Kanalprofilieil einen C-formigen Querschnitt bildet. 

13. Das Slruklurbauteil nach Anspruch 11, wobei das 
Kanalprofilieil aus einer Gruppe ausgewahll wird, die 20 
Aluminium, Bisen, Kuplcr oder Legierungen von Alu- 

mi n i u m , K u p f e r od e r 1 i\ s e n u mfasst. 
1.4. Das Slruklurbauteil nach Anspruch 1 I, wobei das 
blasgeformle Teil aus einer Cjruppe von Thcnnoplast- 
kunstharzen ausgewahli wird. 25 

15. Das StrukJ urbauteil nach Anspruch 1 1, wobei das 
Kanalprofilieil cine Dicke im Uereieh von 0,5 mm bis 
1 ,5 nun hat. 

16. Das Slruklurbauteil nach Anspruch 11, wobei das 
blasgeformle Teil eine Dicke von 1 mm bis 6 mm hat, 30 

17. Das Slruklurbauteil nach Anspruch 11, wobei das 
Kan a 1 pro hi teil eine von einer der drei Seiien nach au- 
Ben vo rs te h e rule Ran d/.o n e ha ? . 

18. Das Slruklurbauteil nach Anspruch 17, wobei das 
blasgeformle Teil einen Teil der Rand/one derart inn- 35 
schlieBL, dass das Kanalprofilieil und das blasgeformle 
Teil haftend verbunden werden. 

19. Ein Verfahren zur Bildung eines Si.rukf.urbaut.eils 
in einem Kraftfahrzeug, wobei das Verfahren die 
Schritte umfasst: 40 

■ Bereiisiellung eines Kanalprofilleils mil drei 

Sei ten; 

Bereiisiellung eines im Inneren des Kanalpro- 
filleils in solcher Weise an geord nelen blasgcform- 
ten Teils, dass das blasgeformle Teil ein hohles 45 
Rohrirn Kanalprofilieil bildet und 

Bereiisiellung von Miiieln zur mcehanischen 
Verbindung des Kanalprofilleils mil dem blasge- 
formle n Teil. 

20. Das Verfahren nach Anspruch 19, wobei der 50 
Schritt der Bereiisiellung von Miiieln zur mechani- 
schen Verbindung des Kanalprofilleils mil dem blasge- 
formlen Teil die Schritte umfasst: 

Bereiisiellung mindestens einer Luckc in einer 
der drei Seiien und 55 

Bildung einer Haltewulst rings um mindestens 
eine Liicke. 

21. Das Verfahren nach Anspruch 19, wobei der 
Schritt der Bereiisiellung von Milteln zur mechani- 
schen Verbindung des Kanalprofilleils mil dem blasge- fio 
form ten Teil zusalzlich die Schritte umfasst: 

Bereiisiellung einer von einer der drei Seiien 
nach auBcn vorslehenden Randzone und 

UmschlieBen eines Teils der Randzone (lurch 
das blasgeformle Teil in solcher Weise, dass das f>5 
Kanalprofilieil und das blasgeformle Teil haftend 
verbunden w e rde n , 

22. Das Verfahren nach Anspruch 19, des Weif.eren 



umfassend die Auswahl des Kanalprofilleils aus einer 
Gruppe, die Aluminium, Kupfer, Risen oder deren Le- 
gierungen enthall. 

23. Das Verfahren nach Anspruch 19, des Weiteren 
umfassend die Auswahl des blasgcforrnien Teils aus ei- 
ner Gruppe von Thennoplastkunstharzen. 
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